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(S) Vorrichtung zum Durchlaufbearbeiten von platten- oder streifenformigen Werkstucken 

@ Vorrichtung zum Durchlaufbearbeiten, insbesondere 
Kaschieren, von platten- oder streifenformigen Werkstuk- 
ken (2), umfassend 

~ oino Workstuck-Stutzeinrichtung (8, 10), die cine Stutz- 
ebene (E) bildet auf der die Werkstucke (2) abgestutzt in 
einer vorbestimmten Durchlaufrichtung (D) bewegbar 
sind, und 

- mindestens eine oberhalb der Werkstuck-Stutzeinrich- 
tung (8, 10) angeordnete Werkzeugtragerelnheit (14), die 
um eine sich im wesentlichen parallel zur Stutzebene (E) 
erstreckende Schwenkachse (A) drehbar (20) ist und min- 
destens zwei Werkzeughalterungen (22, 24; 26, 28) fiir 
Werkzeuge (4, 6) aufweist, wobei die Werkzeughalterun- 
gen (22, 24; 26, 28) bezogen auf die Schwenkachse (A) an 
voneinander unterschiedlichen Winkelpositionen (a^, a^, 
Pi, Pw) angeordnet sind, 

so daf^ 

fur cincn WcrkzougwechscI die mindestens erne Work- 
I zeughalterung (22^ 26) in wenigstens eine Werkzeug- 
wechsel position (Pw) und die mindestens eine andere 
^ Werkzeughalterung (24; 28) in wenigstens eine Stand-by- 
oder Betriebsposition (Pg) drehbar (20) ist. 
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Vorrlchtung- zum Durchlaufbearbelten von 
platten- Oder streif enf ormigen Werkstucken 



TECHNISCHES GEBIET 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Durchlaufbearbeiten, insbesondere Kaschieren, von platten- 
oder streif enf ormigen Werkstucken. 

STAND PER TECHNIK 

Bei der Herstellung von Decken- und Wandverkleidungen, in der 
Mobel Industrie und anderen Industriezweigen sind platten- 
oder streif enf ormige Werkstucke, insbesondere aus 
Holzwerkstof f en oder auch Kunststoffen oder Metallen, deren 
sichtbare Oberflachen und/oder Werkstuckkanten aus 
technischen und gestalterischen Griinden Prof ilierungen in der 
Gestalt von Vertief ungen, Nuten, Sicken, Rinnen, Erhebungen, 
Stegen, Durchgangsof f nungen und dergleichen aufweisen, mit 
eirier verkleidenden Kaschierung, das heiSt mit einem 
Beschichtungsmaterial zu versehen. Die genannten 
Prof ilierungen verlaufen zumeist in der Langs- und/oder 
Breitenrichtung der Werkstucke, konnen allerdings auch 
unterschiedliche Orientierung in Werkstuckbreiten- und/oder 
LSngsrichtung aufweisen. Bei dem Beschichtungsmaterial 
handelt es sich zum Beispiel urn Dekorpapiere , Kunststof f olien 
Oder Fumiere, die unlosbar mit der Werkstuckoberf lache 
verbunden werden und zu diesem Zweck eine bereits 
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vorgef ertigte Haf tmittelbeschichtung aufweisen oder erst kurz 
vor dem Kaschieirvoirgang mit einem Haftmittel zu besch-ictiten 
sind. Die Kaschierung bietet eine optisch ansprechende 
Werkstiickoberf lache, beispielsweise in der Form eines 
Holzdekors, und schutzt das Werkstiickmaterial gleichzeitig 
gegen witterungseinf lusse sowie mechanische und chemische 
Einwirkungen . Dem Durchlauf kaschieren konnen weitere 
Durchlaufbearbeitungsstationen, zum Beispiel zum Vorbehandeln 
der Werkstuckoberf lache oder zum Nacharbeiten der 
aufgebrachten Kaschierung oder weiterer Werkstuckbereiche, 
vor- und/oder nachgeschaltet sein. 

Aus der noch unverof f entlichten deutschen Patentanmeldung 
DE 198 38 581.1-16 der Anmelderin ist eine gattungsgemaSe 
Vorrichtung zum Durchlauf bearbei ten (d.h. in diesem Fall 
Kaschieren) von platten- oder stabf orrnigen Werkstucken 
bekannt, deren Oberf lache bezogen auf eine Werkstucklangs- 
und Breitenrichtung unterschiedlich orientierte 
Prof ilierungen bzw. sog. 3D-Prof ilierungen auf weist . In 
dieser Vorrichtung wird ein flexibles f ixierf ahiges 
Beschichtungsmaterial mit Hilfe von diversen Werkzeugen im 
Durchlaufverf ahren auf f ortlauf end bewegte Werkstucke 
auf kaschiert . Die Vorrichtung umfafit eine Werkstuck- 
Stutzeinrichtung, die eine Stutzebene bildet, auf der die 
Werkstucke abgestutzt bewegbar sind, und eine Werkstuck- 
Bewegungseinrichtung zum f ortlauf enden Bewegen der Werkstucke 
in einer vbrbestimmten Durchlauf richtimg auf der Stutzebene. 
Ferner ist die Vorrichtung mit einer Beschichtungsmaterial- 
Zufuhreinrichtung und einer Beschichtungsmaterial- 
Auf legeeinrichtung zum Zufuhren und Auflegen des 
Beschichtungsmaterials auf die zu beschichtende Oberf lache 
der f ortlauf end bewegten Werkstucke ausgerustet . Uberdies 
umfaSt die Vorrichtung eine AnpreEeinrichtung zum Anpressen 
des Beschichtungsmaterials auf die zu beschichtende 
Oberf lache, wobei die Anprefieinrichtung mindestens ein 
wahrend des AnpreSvorgangs bewegbares AnpreSwerkzeug besitzt, 
das wenigstens einen dem Beschichtungsmaterial und der zu 
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beschichtenden Oberflache zugeordneten elastischen 
AnpreSkorper aufweist, der das Bescbichtungsniaterial 
fortlaufend an die zu beschichtende Oberflache und deren 
unterschiedlich orientierte Prof ilierungen angeschmiegt , 
angedruckt und f ixiert . Das AnpreSwerkzeug ist vorzugsweise 
in Form von einer oder mehreren AnpreSwalzen, die auch als 
Profilrollen bezeichnet- warden, ausgestaltet . Die Vorrichtung 
kann wiederum weitere, zur Durchlaiufbearbeitung oder 
Nachbearbeitung der Werkstucke verwendbare Werkzeuge 
umfassen, die unter Umstanden andersartig ausgestaltet sind. 

Bei Durchlaufbearbeitungsvorrichtungen im allgemeinen, und 
insbesondere bei Vorrichtungen der zuvor genannten Art, ist 
das Einrichten, Wechseln und Warten der Werkzeuge, die in 
Abhangigkeit des jeweils zu bearbeitenden Werkstiicktyps bzw, 
dessen jeweiliger 2D- oder 3D-Prof ilierungen in einer 
betrachtlichen Anzahl vorhanden sein konnen, zum Teil sehr 
aufwendig und zeitintensiv. Insbesondere die Anpassung an 
einen neuen Werkstucktyp ist mit einem nicht unerheblichen 
Zeit- und Arbeit sauf wand verbunden, was sich primar bei 
kleinen bis mittleren Werkstiickserien oder bei 
Werkstiickvariationen nachteilig auf die Produktionskosten 
auswirkt. Es ware daher wunschenswert, das Einrichten, 
Wechseln und Warten der Werkzeuge nicht nur zu erleichtern, 
sondern im Hinblick auf die Produfctivitat und 
Wirtschaf tlichkeit der Vorrichtung auch zu beschleunigen. 

DARSTELLUNG PER ERFINDUNG 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemaSe 
Vorrichtung zum Durchlauf bearbeiten von platten- oder 
streif eiTf ormigen Werkstucken derart weiterzubilden, da£ das 
Einrichten, Wechseln und Warten der in dieser Vorrichtung 
verwendeten Werkzeuge auf moglichst einfache und effektive 
Art und Weise erleichtert und beschleunigt werden kann. 
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Die zuvor genannte Aufgabe wird gel 6s t durch eine 
erf indungsgemaSe Vorrichtung mit den Merlcmalen des 
Anspruchs 1 . 

Diese Vorrichtung zuni Durchlaufbearbeiten, insbesondere 
Kaschieren, von platten- Oder streif enf ormigen Werkstucken, 
umfaSt eine Werkstuck-Stiitzeinrichtung, die eine Stiitzebene 
bildet, auf der die Werkstiicke abgestutzt in einer 
vorbestimmten Durchlaufrichtung bewegbar sind; und tnindestens 
eine oberhalb der Werkstiick-Stutzeinrichtung angeordnete 
Werkzeugtragereinheit, die urn eine sich im wesentlichen 
parallel zur Stiitzebene erstreckende Schwenkachse drehbar ist 
und mindestens zwei Werkzeughalterungen tixr Werkzeuge 
aufweist, wobei die Werkzeughalterungen bezogen auf die 
Schwenkachse an voneinander unterschiedlichen ^ 
Winkelpositionen angeordnet sind, so dalS fur einen 
Werkzeuofwechsel die tnindestens eine Werkzeughalterung in 
wenigstens eine Werkzeugwechselposition und die mindestens 
eine andere Werkzeughalterung in wenigstens eine Stand~by- 
oder Betriebsposition drehbar ist. 

Die Vorrichtung kann grundsatzlich nicht nur mit einer, 
sondern auch mit zwei oder mehreren Werkzeugtragereinheiten 
ausgerustet sein. Diese konnen beispielsweise axial 
hintereinander, nebeneinander, ubereinander, oder sogar in 
einer sich uberkreuzenden Art und Weise angeordnet sein. Die 
erf indungsgemaSe Vorrichtung ist vorzugsweise zum Kaschieren 
von platten- oder streif enf ormigen Werkstucken im Durchlauf 
einsetzbar^ sie ist jedoch nicht ausschlieSlich auf diese 
Anwendung beschrankt . Eine jeweilige Werkzeughalterung kann 
direkt oder indirekt, d.h. uber weitere zwischengeschaltete 
Bauteile, an der Werkzeugtragereinheit angebracht sein. Die 
jeweils in Verbindung mit den Werkzeughalterungen verwendeten 
Werkzeuge konnen gleich oder auch unterschiedlich 
ausgestaltet sein. Sofem die erf indungsgemaiSe Vorrichtung 
zum Kaschieren von Werkstucken verwendet wird, so handelt es 
sich bei den Werkzeugen, die in den Werkzeughalterungen zu 
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fixieren sind, zumeist urn sogenannte Kaschierwalzen Oder 
Prof il roll en, die zum Anpressen xxnd Anschmiegen von 
Beschichtungsraaterial an die durchlauf enden Werkstiicke und 
deren 2D- und/oder 3D-Prof ilierungen dienen. Derartige 
Kaschierwalzen oder Prof ilrollen besitzen ublicherweise einen 
ein- Oder mehrteiligen, stabf ormigen Walzen- oder 
Rollentrager, der auch Profilstange genannt wird. Die 
Befestigung einer Kaschierwalze oder Profilrolle an der 
Werkzeughalterung erfolgt in der Regel durch Einspannen der 
Profilstange in die Werkzeughalterung. Eine mehrteilige, 
verstellbare Profilstange gestattet eine Einstellung der 
Position bzw. Lage der jeweiligen Kaschierwalze oder 
Profilrolle relativ zum durchlauf enden Werkstiick und dessen 
2D- bzw. 3D-Prof ilierungen. Prinzipiell konnen jedoch auch 
andersartig ausgebildete Werkzeuge, z.B, Schneidwerkzeuge, 
Schleifwerkzeuge, Kantenvergutungswerkzeuge oder dergleichen, 
zum Einsatz kommen. In einer erf indungsgemaSen Vorrichtung 
ist vorzugsweise eine Vielzahl solcher Werkzeuge in 
Durchlauf richtung hintereinander und/oder in einer dazu quer 
verlauf enden Richtung nebeneinander angeordnet . Jedes 
Werkzeug kann zudem eine unterschiedliche Position, Lage und 
Einstellung zu den durchlauf enden Werkstiicken aufweisen. Die 
Werkzeugtragereinheit der erf indungsgemaSen Vorrichtung ist 
grundsatzlich urn einen beliebigen Winkel drehbar, der in 
einein Bereich von 0 - 3 60° liegt. Auch Mehrf achrotationen der 
Werkzeugtragereinheit sind denkbar, in der Regel aber nicht 
erf orderlich. Vorzugsweise betragt der Drehwinkel 180°, 120°, 
90°, 60° Oder 45°, Die Drehrichtung ist prinzipiell beliebig. 
Die Vorrichtung ist zweckmaSigerweise mit Mitteln 
ausgestattet , welche die Werkzeugtragereinheit nach einer 
vollzogenen Drehung sicher in einer bestimmten Drehposition 
halten; bei diesen Mitteln kann es sich beispielsweise urn 
geeignete Verriegelungseinrichtungen oder dergleichen 
handeln. 

Unter einer. Winkelposition einer Werkzeughalterung ist deren 
Anbringungsposition an der Werkzeugtragereinheit in Bezug auf 
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die Schwenkachse der Werkzeugtragereinheit zu verstehen. Legt 
man beispielsweise ein gedachtes Bezugs-Koordinatensystem mit 
seinem Ursprung in die Schwenkachse, so konnte die 
Winkelposition einfach dadurch ermittelt warden, daS der 
Koordinatenursprung und die betreffende Werkzeughalterung mit 
einer imaginaren Linie verbunden und deren exakter Winkel im 
Bezugs-Koordinatensystem gemessen wird. So konnte eine 
Werkzeughalterung beispielsweise bei. 0° und die andere bei 
180° liegen. Zur Definition einer Winkelposition ist es indes 
ebenso denkbar, die Werkzeugtragereinheit zum Beispiel 
einfach in einen oberen Abschnitt (oberhalb der Schwenkachse) 
und einen unteren Abschnitt (unterhalb der Schwenkachse) zu 
unterteilen und die am oberen Abschnitt angeordneten 
Werkzeughalterungen als obere Werkzeughalterungen und die am 
unteren Abschnitt angeordneten Werkzeughalterungen als untere 
Werkzeughalterungen zu bezeichnen und somit vereinfacht eine 
Winkelposition "oben/unten" zu definieren. Dies ist in vielen 
Anwendungsf alien vollig ausreichend, beispielsweise dann, 
wenn die Werkzeugtragereinheit urn 180° drehbar ist und die urn 
180° versetzt an der Werkzeugtragereinheit befestigten 
Werkzeughalterungen mit der Werkzeugtragereinheit nach oben 
Oder unten mitgedreht werden. Eine Winkelposition kann fix 
Oder variabel sein; letzteres ist in der Regel bei direkt 
und/oder indirekt verstellbaren Werkzeughalterungen der Fall, 
auf die nachfolgend noch naher eingegangen werden wird. Der 
Begriff Werkzeugwechselposition umfalSt auch eine 
Werkzeugwartungs- oder Werkzeugaustauschposition. 

Bei der erf indungsgemaSen Vorrichtung kann sich aufgrund der 
drehbaren Anordnung der Werkzeugtragereinheit stets 
mindestens ein Werkzeug oder Werkzeugsatz in einer Betriebs- 
oder Stand-by- Position und mindestens ein anderes" Werkzeug 
Oder ein anderer Werkzeugsatz in einer 

Werkzeugwechselposition befinden. Auf diese Weise ist es zum 
Beispiel moglich, einen Werkzeugsatz auszutauschen, zu warten 
Oder einzurichten, wahrend mit dem anderen Werkzeugsatz eine 
Bearbeitung der Werkstucke durchgefuhrt wird. In Abhangigkeit 
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der jeweiligen Ausgestaltungsf orm lassen sich hierbei die 
Werkzeuge sowohl einzeln als auch in Gruppen oder als 
gesamter Werkzeugsatz austauschen, warten und einrichten, Je 
nach Wahl des Drehwinkels der Werkzeugtragereinheit und der 
durch die Winkelposition reprasentierten T^ordnung der 
Werkzeughalterungen und damit der Werkzeuge an der 
Werkzeugtragereinheit kann die erf indungsgemaSe Vorrichtung 
somit fur zwei oder mehrere unterschiedliche . 
Bearbeitungsanwendungen vorkonf iguriert und ohne wesentliche 
Zeitverzogerungen im Wechsel betrieben werden. Dies ist auch 
der Reproduzierbarkeit sowie der erzielbaren ProduktqualitSt 
zufcraglich. Auch die Umrustung bzw. Anpassung der Vorrichtung 
an unterschiedlichste Werkstiicktypen, -groSen und -formen 
lai^t sich folglich mit einem vergleichsweise geringen Zeit- 
und Arbeitsaufwand realisieren, was sich besonders bei 
kleinen bis mittleren Werkstuckserien und bei 

Werkstuckvariationen sehr positiv auf die Produktionsleistung 
und die Produktionskosten auswirkt . Insbesondere bei 
Durchlauf bearbeitungsvorrichtungen, die uber eine groSe 
Anzahl von gleichzeitig an einer Werkstuckbearbeitung 
teilnehnienden Werkzeugen verfugen, bietet die 
erf indungsgemaSe Vorrichtung eine erhebliche Erleichterung 
und Beschleunigung der fur das Einrichten, Wechseln und 
Warten der Werkzeuge bzw, der gesamten Maschine benotigten 
Arbeitsschritte und eroffnet die Moglichkeit einer 
weitergehenden Automatisierung. Langere Neben- oder 
Stillstandszeiten werden vermieden. Die erf indungsgemaSe 
Vorrichtung ermoglicht somit auf vergleichsweise einfache und 
effektive Art und Weise einen nicht unerheblichen 
Rationalisierungsef f ekt und somit eine Steigerung der 
Produktivitat und Wirtschaf tlichkeit . 

GemaS einer vorteilhaf ten Ausgestaltungsf orm der 
erf indungsgemaSen Vorrichtung verlauf t die Schwenkachse im 
wesentlichen parallel zur Durchlauf richtung und langs zur 
Stutzebene. Dement sprechend verlauf t auch die Langsachse der 
Werkzeugtragereinheit parallel zur Achsrichtung der 
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Schwenkachse . Diese Anordnung hat sich besonders bei einer 
Vielzahl von in Durchlauf richtung hintereinander an der 
Werkzeugtragereinheit angeordneten Werkzeugen als vorteilhaft 
herausgestellt, da dann bei einer Drehung der 
Werkzeugtragereinheit die fiir eine Wartung Oder einen 
Austausch vorgesehen Werkzeuge bezogen auf die 
Durchlauf strecke bzw. die Stutzebene seitlich 
herausgeschwenkt wad in eine seitliche oder obere . 
Werkzeugwechselposition gebracht werden, wahrend gleichzeitig 
die fur eine Werkstuckbearbeitung vorgesehen Werkzeuge in 
ihre Stand-by- oder Betriebsposition gefuhrt werden. Uberdies 
sind bei einer solchen Konf igu.ration die Werkzeuge besonders 
gut zugangli ch . 

Eine weitere Ausfuhrungsf orm der erf indungsgetnaSen 
Vorrichtung sieht vor, da£ die Schwenkachse im wesentlichen 
quer zur Durchlauf richtung und damit auch quer uber die 
Stutzebene verlauft. Diese Anordnung ist insbesondere dann 
von Vorteil, wenn die Werkzeugtragereinheit eine Vielzahl von 
Werkzeugen aufweist, die in einer sich quer zur 
Durchlauf richtung erstreckenden Richtung nebeneinander 
angeordnet und beispielsweise zur Bearbeitung von relativ 
breiten Werkstiicken vorgesehen sind. Fur bestimme Sonderfalle 
ist es natiirlich auch denkbar, dafi die Schwenkachse in einem 
schiefen Winkel zur Durchlauf richtung und/oder zur Stutzebene 
verlauft . 

Entsprechend einetn anderen Ausgestaltungsmerkmal der 
erf indungsgetnafien Vorrichtung ist die Position der 
Werkzeugtragereinheit in einer bezogen auf die Stiitzebene im 
wesentlichen vertikalen Richtung zu der Stutzebene hin und 
von der Stutzebene weg verstellbar. Die Werkzeugtragereinheit 
wird hierbei vorzugsweise linear und translatorisch bewegt, 
wobei die Erfindung jedoch nicht auf diese Bewegungsart 
beschrankt ist. Eine solche Verstellung ist in der Regel 
notwendig, wenn die Schwenkachse der Werkzeugtragereinheit im 
wesentlichen parallel zur Durchlauf richtung verlauft. Auf 
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diese Weise konnen die Werkzeuge gemeinsam auf verschiedene 
Werkstuckdicken voreingestell t und/oder vor dem Drehen der 
Werkzeugtragereinheit von den Werkstucken zuruckgef ahren und 
damit auSer Eingrif f gebracht warden, um beim nachf olgenden 
Drehvorgang eine Kollision der Werkzeuge mit den Werkstucken 
bzw. der Stutzebene zu verhindern. Eine entsprechende 
Verstellung der Werkzeugtragereinheit ist nattirlich auch bei 
einer anderen Lage der Schwenkachse realisierbar . 

Des weiteren kann die Position der Werkzeugtragereinheit in 
einer bezogen auf die Stutzebene im wesentlichen horizontalen 
Richtung quer zur Durchlauf richtung verstellbar sein. Auf 
diese Weise kann die Werkzeugtragereinheit mit ihren 
Werkzeugen besser an bestiinmte Bearbeitungsbedingungen und 
Werkstuckarten angepaSt werden, 

GemaS einem noch anderen vorteilhaf ten Ausgestal tungsmerkmal 
der erf indungsgemaSen Vorrichtung ist die Position der 
Werkzeugtragereinheit in einer zur Durchlauf richtung im 
wesentlichen parallelen Richtung verstellbar. Dies kann 
beispielsweise durch eine geeignete Langsbeweglichkeit der 
Werkzeugtragereinheit selbst und/oder die Bereitstellung 
eines entsprechend verfahrbaren Gestells, an dem die 
Werkzeugtragereinheit gehalten ist, oder dergleichen, 
erreicht werden- Dies gestattet eine weitere Anpassung der 
Werkzeugtragereinheit und ihrer Werkzeuge an bestimmte 
Bearbeitungsbedingungen und Werkstuckarten. 

Des weiteren hat es sich als gunstig herausgestellt , in 
wenigstens einer Ausf uhrungsf orm der erf indungsgemaEen 
Vorrichtung die Werkzeugtragereinheit langgestreckt 
auszubilden und mit einer Vielzahl, d.h. zwei oder mehreren, 
von in Achsrichtung der Schwenkachse voneinander 
beabstandeten Werkzeughalterungen zu versehen, Zu diesem 
Zweck kann die Werkzeugtragereinheit z.B. einen 
langgestreckten Tragerkorper aufweisen, an dem wiederum 
weitere AnschluSelemente, Lagerungen und die 
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Werkzeughalterungen anbringbar sind. Auf diese Weise lassen 
sich mehrere Werkzeuge oder WerkzeugsStze fur eine sukzessive 
Bearbeitungsf olge in Durchlauf richtung hint ere inander 
anordnen und bezogen auf die Durchlauf strecke bzw. die 
Stutzebene lateral in eine seitliche oder obere 
Werkzeugwechselposition bzw. eine den zu bearbeitenden 
Werkstucken zugeordnete Betriebsposition schwenken, 

Bei der erf indungsgemafien Vorrichtung sind die Posit ionen der 
Werkzeughalterungen an der Werkzeugtragereinheit vorzugsweise 
in einer im wesentlichen parallel zur Schwenkachse 
verlaufenden Richtung verstellbar. Die Verstellung kann 
sowohl einzeln und unabhangig voneinander als auch gemeinsam 
erfolgen. Dadurch sind die an den Werkzeughalterungen 
fixierten Werkzeuge bezogen auf die fur die 

Werkstiickbearbeitung maSgebliche Durchlauf richtung gezielt an 
die Werkstucke und die jeweils erf orderlichen 
BearbeitungsmaSnahmen anpaSbar. Durch eine entsprechende 
Verstellbarkeit der Positionen der Werkzeughalterungen an der 
Werkzeugtragereinheit in einer quer zur Schwenkachse 
verlaufenden Richtung, was wiederum einzeln und unabhangig 
voneinander oder auch gemeinsam erfolgen kann, lassen sich 
die Einstellungs- und Bearbeitungsmoglichkeiten der 
erf indungsgemaSen Vorrichtung insbesondere in Breitenrichtung 
der Werkstucke zusatzlich erweitern. Ebenso ist es naturlich 
denkbar, fiir einen vergleichbaren Effekt eine 
Werkzeughalterung derart auszubilden, daS die Position von 
einem oder mehreren darin eingespannten Werkzeugen in 
Langsrichtung der Werkzeughalterung und/oder quer dazu 
verstellbar ist. 

Es ist ferner bevorzugt, die den Werkzeugen zugeordneten 
Werkzeughalterungen in mindestens einer Achse beweglich 
auszugestalten, was auch komplexere raumliche 
Bearbeitungsvorgange ermoglicht. 
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Fur eine rasche und sichere Fixierung der Werkzeuge hat es 
sich bewahrt, daS die Werkzeughalterungen eine hydraulische 
Werkzeugspanneinheit umfassen. Die Erfindung ist jedoch 
selbstverstandlich nicht auf eine solch spezielle 
Spanneinrichtung fixiert, es konnen ebenso rein mechanische 
Spanneinheiten oder andere geeignete Spannmittel zur 
Anwendung koiranen. 

Im Rahmen einer weiteren vorteilhaf ten Ausgestaltungsf orm der 
erf indungsgema&en Vorrichtung ist an mindestens einer der f\ir 
eine oder mehrere Werkzeughalterungen vorgesehenen 
Werkzeugwechsel- , Stand-by- oder Betriebspositioneri 
wenigstens eine Querschiene an der Werkzeugtragereinheit 
angeordnet ist, an der die Position der jeweiligen 
Werkzeughalteroing in einer im wesentlichen parallel zur 
Langsrichtung der Querschiene verlaufenden Richtung 
verstellbar ist . Unter einer Querschiene ist ein 
tragerartiges Bauteil zu verstehen, daS entweder selbst mit 
wenigst ens einer Fuhrungsschiene, -bahn oder dergleichen fur 
die Werkzeughalterung ausgestattet ist oder zumindest uber 
eijtsprechende Anbauteile verfugt, welche diese Funktion 
ubernehmen. Die Verbindung einer Querschiene mit der 
Werkzeugtragereinheit kann direkt und/oder indirekt, d.h. 
durch zwischengeschaltete Bauteile oder uber eine losbare 
Oder unlosbare Verbindung erf ol gen. Es ist beispielsweise 
vorstellbar, an einer ersten Seite der Werkzeugtragereinheit 
eine erste Querschiene, an einer zweiten Seite drei 
Querschienen und an einer dritten Seite funf Querschienen 
anzubringen. Die Langsrichtung der Querschiene erstreckt sich 
vorzugsweise guer bzw. rechtwinkelig zur Durchl auf richtung 
bzw. fur den Fall, daS die Schwenkachse der 

Werkzeugtragereinheit in Durchlauf richtung weist, auch quer 
bzw. rechtwinkelig zur Schwenkachse. Ebenfalls sind 
Konf igurationen denkbar, bei denen die Querschiene in einer 
relativ zur Werkzeugtragereinheit schragen Anordnung 
angebracht ist. An einer Querschiene lassen sich eine oder 
mehrere Werkzeughalterungen montieren und einzeln oder 
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gemeinsam verstellen. Diese Verstellung kann in der 
Werkzeugwechselposition bzw. der Wartungsposition, in der 
Stand-by-Position und sogar ini laufenden Betrieb der 
V^rrichtung stattfinden. Bei einer Drehung der 
Werkzeugtragereinheit wird die mindestens eine Querschiene 
mitrotiert . Durch die zuvor geschilderten 
Vorrichtungsmerkmale sind die den Werkzeughalterungen 
zugeordneten Werkzeuge in einer quer und/oder schrag zur 
Durchlauf richtung verlaufenden Richtung individuell an 
unterschiedlichste Werkstucktypen und Werkstuckgeometrien 
sowie diverse andere Bearbeitungsparameter anpaSbar. Sofern 
die Querschiene losbar an der Werkzeugtragereinheit befestigt 
ist, lafit sie sich besonders einfach tnontieren und 
demontieren und kann samt Werkzeughalterungen und Werkzeugen 
als Baugruppe ausgetauscht oder gewartet werden. 

Erf indungsgemaS ist auch vorgesehen, pro Werkzeugwechsel- , 
Stand-by- oder Betriebsposition mehrere, in Achsrichtung der 
Schwenkachse voneinander beabstandete Querschienen 
bereitzustellen, denen dann jeweils eine oder mehrere 
Werkzeughalterungen zugeordnet sind. Auf diese Weise ist es 
moglich, eine Vielzahl von gleichartigen oder 
unterschiedlichen Werkzeugen in Durchlauf richtung und quer 
Oder schrag dazu an der Durchlauf strecke zu positionieren und 
mit der Werkzeugtragereinheit in die Werkzeugwechselposition 
bzw. die Stand-by- oder Betriebsposition zu verschwenken. 

Ist die Position der mindestens einen Querschiene in einer im 
wesentlichen parallel zur Schwenkachse verlaufenden Richtung 
verstellbar, konnen die Querschiene und mit ihr die daran 
befestigten Werkzeughalterungen und Werkzeuge variabel an der 
Werkzeiigtragereinheit angeordnet und flexibel an 
unterschiedlichste Bearbeitungsbedingungen und Werkstucktypen 
angepaSt werden, Bei Vorhandensein mehrerer Querschienen lalSt 
sich auf diese Weise auch der gegenseitige Abstand der 
Querschienen einstellen. 
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Die erf indungsgemafie Vorrichtung umfaEt des weiteren eine 
Ausgestaltungsf orm, bei der an wenigstens einer Stella der 
Werkzeugtragereinheit zwei sich in Radial richtung der 
Schwenkachse mit ihren Langsseiten einander gegeniiberliegende 
und im wesentlichen parallel zueinander verlaufende 
Querschienen vorgesehen sind, die jeweils einer 
Werkzeugwechsel- , Stand-by- Oder Betriebspositionen der 
jeweils zugehorigen Werkzeughalterung/en zugeordnet sind. Bei 
dieser Konf iguration ist also beispielsweise eine Querschiene 
unterhalb (Stand-by- oder Betriebsposition) und eine oberhalb 
(Werkzeugwechselposition) der Werkzeugtragereinheit bzw. 
ihrer Schwenkachse angeordnet. Es ist auch moglich, in 
Langsrichtung der werkzeugtragereinheit mehrere solcher 
Querschienenpaare vorzusehen. Die zwei Querschienen konnen 
sich bezogen auf die Langsrichtung der Werkzeugtragereinheit 
genau gegeniiberliegen oder auch gegeneinander versetzt sein, 
Liegen sich die Querschienen genau gegenuber, lassen sie 
sich, z.B. zum Zwecke der Stabilisierung der gesamten 
Konstruktion, vorzugsweise an ihren freien EndaiDschnitten 
miteinander verbinden. Diese Variante gestattet eine 
konstruktiv besonders gCinstige und mit vergleichsweise 
einfachen Mitteln zu realisierende Anordnung der Querschienen 
an der Werkzeugtragereinheit, die sich besonders bei einem 
Drehwinkel der Werkzeugtragereinheit von 180° und 
dementsprechend zwei gegeneinander auswechselbaren 
Werkzeugsatzen bewahrt hat. 

Wird die mindestens eine Querschiene in wenigstens einer 
Achse drehbar an der Werkzeugtragereinheit befestigt, bietet 
dies den Vorteil, dafi die raumliche Winkellage der 
Querschiene und ihrer daran befestigten Werkzeughalterungen 
und Werkzeuge variabel einstellbar ist. 

GemaB einem wiederum anderen Ausgestaltungsmerkmal der. 
erf indungsgemaSen Vorrichtung sind pro Querschiene mindestens 
zwei Werkzeughalterungen vorgesehen, deren Position in 
Langsrichtung der Querschiene jeweils einzeln oder gemeinsam 
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verstellbar ist. Diese Variante ist besonders dann von 
Vorteil, wenn die Werkstucke gleichzeitig von mehreren Seiten 
her bearbeitet werden und/oder die Werkstucke im Querschnitt 
symmetrisch oder asyrranetrisch ausgestaltet sind, da das 
jeweilige Werkzeug liber seine Werkzeughalterung individuell 
an die entsprechenden Werkstuckabschnitte und 
Werkstuckbreiten anpafibar ist. 

Die vorliegende Erfindung umfalSt auSerdem eine 
Vorrichtungsvariante, bei der an mindestens einer der fiir 
eine jeweilige Werkzeughalterung vorgesehenen 
Werkzeugwechsel- , Stand-by- Oder Betriebspositionen 
wenigstens zwei in Langsrichtung der Werkzeugtragereinheit 
voneinander beabstandete Querschienen bzw, Quertrager 
vorgesehen sind, die durcb wenigstens eine sich in 
Langsrichtung erstreckende Langsschiene miteinander verbunden 
sind, an der die mindestens eine Werkzeughalterung befestigt 
ist. Vorzugsweise umfaSt eine solche Konf iguration zwei (oder 
sogar mehrere) einander gegenuberliegende Langs schienen, die 
an gegenuberliegenden Endabschnitten der Querschienen 
angeordnet sind. Die Position der Langsschiene kann in 
Langsrichtung der Querschienen verstellbar sein. Dariiber 
hinaus ist es denkbar, die Position der mindestens einen 
Werkzeughalterung auch in Langsrichtung der Langsschiene 
verstellbar auszugestalten. Die zuvor genannten 
Ausgestaltungsf ormen sind besonders dann von Vorteil, wenn 
mehrere in Langsrichtung der Werkzeugtragereinheit 
hintereinander angeordnete Werkzeughalterungen und Werkzeuge 
vorgesehen sind, die zusammen und gleichmaSig in Querrichtung 
verstellt oder eingerichtet werden sollen. Dies kann durch 
einf aches Verstellen oder Verfahren der jeweiligen gesamten 
Langsschiene an den Querschienen erfolgen, an denen sie 
montiert ist. Zusatzlich konnen die gegenseitigen Abstande 
der Werkzeughalterungen leicht in Langsrichtung der 
Langsschienen verandert und somit an bestimmte 
Bearbeitungsbedingungen angepal^t werden. Werden die 
Langsschienen gelenkig an den Querschienen angebracht, ist 
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uberdies eine winkelige Lage der Langsschienen in Bezug auf 
die Werkzeugtragereinhei t erzielbar . 

AuEerdem sieht ein weiteres vorteilhaf tes 

Ausgestaltungsmerkmal der erf indungsgemaSen Vorrichtung vor, 
daS die Werkzeugtragereinheit an einem seitlich und/oder 
oberhalt) der Werkstuck-Sttitzeinrichtung angeordneten Gestell 
montiert ist. Dieses Gestell kann beispielsweise pf osten- , 
rahmen- oder galgenf ormige Gestelleletnente umfassen und 
entweder ortsfest oder aber beweglich an der Durchlauf strecke 
der Vorrichtung angeordnet sein. Somit kann die 
Werkzeugtragereinheit auf einfache Weise an einer geeigneten 
Stelle der Durchlauf strecke bzw, der Stutzebene positioniert 
werden, ohne dabei den f ortlauf enden Transport der Werkstucke 
Oder anderer Vorrichtungsbaugruppen zu behindern. Ferner 
ermoglichst das Gestell einen leichten Zugang zu der 
Werkzeugtragereinheit sowie zu ihren Werkzeughalterungen und 
-Werkzeugen. 

Vorzugsweise sind die zuvor erlauterten Quer- und 
Langsschienen^ das Gestell und sogar die 

Werkzeugtragereinheit selbst sowie deren Teilbereiche oder 
Baugruppen zumindest teilweise aus weitgehend vorgef ertigten 
Prof ilkorpern, z .B. Aluminiumstrangprefiprof ilen, hergestellt, 
die je nach Ausgestaltungsf orm wiederum mit einer oder 
mehreren integral ausgebildeten Nuten Oder Schienenbahnen 
Oder dergleichen ausgestattet sein konnen. Die Erfindung ist 
jedoch nicht auf eine derartige Bauweise beschrankt, Ebenso 
ist es vorstellbar, wesentliche Teile bzw. Baugruppen der 
Vorrichtung in einer Dif f erentialbauweise auszuf (ihren. 

Entsprechend einem noch anderen Ausgestaltungsdetail der 
Erfindung weisen die Werkzeughalterungen jeweils mindestens 
eine gelenkig verstellbare stangenartige Halteeinrichtung 
auf, an der jeweils mindestens eines der Werkzeuge anbringbar 
ist. Mit Hilfe einer derartigen Halteeinrichtung konnen die 
Werkzeuge besonders einfach und ef fektiv in 
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unterschiedlichsten Raum- bzw. Winkelpositionen relativ zum 
zu bearbeitenden Werkstuck angeordnet werden. 

SchlieSlich hat es sich auch als vorteilhaft erwiesen, die 
gelenkig verstellbare stangenartige Halteeinrichtung als sog. 
Zentralspanneinheit auszubilden. Unter einer 
Zentralspanneinheit ist erf indungsgemaS eine Einrichtung zu 
verstehen, bei der samtliche Gelenkbereiche der 
Halteeinrichtung entweder zentral uber eine einzige 
Betatigungseinrichtung in einer gevriinschten Position 
verriegelt und/oder motorisch individuell uber mindestens 
eine zentrale Kontrolleinrichtung eingestellt und fixiert 
werden konnen. Dies ist beispielsweise mit hydraulisch 
klemmbaren Gelenkbereichen erzielbar, Es sind jedoch auch 
Zentralspanneinheit mit einem rein mechanischen KleTtun- bzw. 
Feststellmechanistnus realisierbar ; Hierbei kann zum Beispiel 
ein Betatigungshebel mit einem Exzenter gekoppelt sein, der 
bei einer Verstellung des Rebels uber einen Oder mehrere 
StoEel weitere Exzenter betatigt, so das samtliche 
Gelenkbereiche mit einem einzigen Handgriff verriegelt Oder 
wieder freigegeben werden konnen, Mittels der 
Zentralspanneinheit ist es moglich, den Mont ageauf wand beim 
Anbringen, Verstellen oder Einstellen der Werkzeuge erheblich 
zu minimieren. Aufgrund der einfachen, Handhabung der 
Zentralspanneinheit, die keine besonderen Montagewerkzeuge 
zum Anbringen der zu fixierenden Werkzeuge erfordert, sowie 
infolge ihrer automatisierbaren Verstellung und Betatigung 
sind nur vergleichsweise geringe Montage- und Einstellzeiten 
erf orderlich. 

Fur die Verstellung bzw. Bewegung der gesamten 
Werkzeugtragereinheit , der Werkzeughalterungen, der gelenkig 
verstellbaren stangenartigen Halteeinrichtung (en) , der 
Querschienen, der Langsschienen und des Gestells, sind 
zweckmaBigerweise geeignete manuell und/oder autoraatisch zu 
betatigende Stelleinrichtungen, wie z.B. mechanische, 
elektrische, pneumatische oder hydraulische Stellglieder, 
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Getriebe und dergleichen, oder geeignete Mischformen daraus- 
vorgesehen. Diese Stelleinrichtungen konnen je nach 
Anwendungsf all wiederum funktional mit Kontroll-, Steuer- , 
Regel- und/oder Datenverarbeitungseinrichtungen gekoppelt 
sein. 

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindurig mit 
zusatzlichen Ausgestaltsdetails und weiteren Vorteilen ist 
nachfolgend unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen 
naher beschrieben und erlautert. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

Fig. 1 zeigt eine schematische, stark vereinfachte 

Seitenansicht einer erf indungsgemafien Vorrichtung; 

Fig. 2 zeigt eine schematische, stark vereinfachte 

Frontalansicht der Vorrichtung von Fig. 1; und 

Fig. 3 zeigt eine schematische Querschnittsansicht eines 
innerhalb der erf indungsgemaSen Vorrichtung 
verwendeten Prof ilmaterials . " 

BESCHREIBUNG EINES AUSFUHRUNGSBEISPIELS DER ERFINDUNG 

In der nachf olgenden Beschreibung und in den Figuren werden 
zur Vermeidung von Wiederholungen gleiche Bauteile und 
Komponenten auch mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet , 
sofern keine weitere Dif f erenzierung erforderlich ist. In die 
Fig. 1 und 2 ist zur leichteren Orientierung jeweils ein 
kartesisches Koordinatensystem mit den Richtungen X, Y, Z 
eingezeichnet , auf die nachstehend ebenfalls Bezug genommen 
werden wird. 



In Fig. 1 ist in einer scheraatischen, stark vereinf achten 
Seitenansicht ein Ausfuhrungsbeispiel einer erf indungsgemaSen 
Vorrichtung zum Durchlaufbearbeiten von platten- oder 
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streifenf ormigen Werkstucken 2 dargestellt. Die Vorrichtung 
ist im vorliegenden Fall dazu ausgelegt, ein flexibles 
fixierfahiges Beschichtungsmaterial mit Hilfe von Werkzeugen 
4, 6 im Durchlaufverf ahren auf die fortlaufend bewegten 
Werkstucke 2 auf zukaschieren. Die Werkstucke 2 weisen 
Prof ilierungen, z.B. in der Gestalt von Vertiefungen, Nuten 
Oder Kantenprof ilierungen auf, die sich vorzugsweise in 
Langsrichtung (X) des Werkstuckes 2 oder sogar guer (Y) Oder 
schrag dazu erstrecken. Als Beschichtungsmaterial dient hier 
eine mit einem Dekor versehene Kunststof f olie , die entweder 
bereits mit einer Klebemittelschicht versehen ist, oder aber 
kurz vor dem Kaschiervorgang mit einem Klebemittel versehen 
wird. Das Beschichtungsmaterial ist def besseren Ubersicht 
halber in den Zeichnungen nicht dargestellt. Bei den zum 
Kaschieren verwendeten Werkzeugen 4, 6 handelt es sich primar 
um eine Vielzahl von gleichartigen und/oder unterschiedlich 
ausgestalteten Profilrollen 4, 6. 

Die Vorrichtung umfafit eine Werkstiick-Stutzeinrichtung 8 in 
Form einer Transportwalzen- oder Rollenbahn 8, die eine 
Stutzebene E bildet, auf der die Werkstucke 2 abgestutzt in 
einer durch den Bahnverlauf und die Transportrichtung der 
Walzen bzw. Rollen 10 vorbestimmten Durchlauf richtung D (hier 
parallel zur X-Richtung) bewegbar sind. Die Werkstuck- 
Stiitzeinrichtung 8 fungiert also gleichzeitig als Werkstuck- 
Bewegungseinrichtung bzw. Werkstiick-Transporteinrichtung . Die 
Werkstucke 2 sind wahrend des Durchlaufs in einer nicht 
gezeigten Werkstuck-Einspannvorrichtung eingespannt . 

Des weiteren umfafit die Vorrichtung eine oberhalb der 
Werkstuck-Stutzeinrichtung 8 an einem rahmenf ormigen Gestell 
12 angeordnete Werkzeugtragereinheit 14 mit einem 
langgestreckten Tragerkorper 16, die mittels eines Antriebs 
18 um eine sich im we sent lichen parallel zur Stutzebene E und 
zur Durchlauf richtung D erstreckende Schwenkachse A (hier: 
parallel zur X-Richtung) um IBO^ drehbar ist, wie durch den 
Doppelpfeil 20 angedeutet . AuSerdem weist die 
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Werkzeugtragereinheit 14 mehrere Werkzeughalterungen 22, 24 
auf, an denen die Profilrollen 4, 6 jeweils uber eine 
gelenkig verstellbare stangenartige Halteeinrichtung 26, 28, 
im nachf olgenden Profilstange 2S, 28 genannt, losbar 
befestigt sind. Bei dieser Konstruktion stimmt die 
Achsenrichtung der Schwenkachse A mit der Langsrichtung L der 
Werkzeugtragereinheit 14 liberein bzw. verlauft zumindest im 
wesentlichen parallel zu dieser. Das Gestell 12 erstreckt 
sich seitlich und oberhalb der Stutzebene E, so daS die 
Werkstucke 2 ungehindert unter bzw. durch das Gestell 12 
hindurch laufen konnen. Die Drehlagerung 30 der 
Werkzeugtragereinheit 14 an dem Gestell 12 erf olgt an einem 
vorderen und hinteren Endabschnitt der Werkzeugtrager- 
einheit 14 . 

Die Werkzeughalterungen 22, 24, die als hydraulische 
Werkzeugspanneinheiten ausgelegt sind und mehrere Werkzeuge 
4, 6 gleichzeitig aufnehmen konnen, sind bezogen auf die 
Radialrichtung der Schwenkachse A an voneinander 
unterschiedlichen Winkelpositionen a^^, |3i, P2 angeordnet, 

namlich ein Werkzeughalterungssatz (24) an der Oberseite und 
ein Werkzeughalterungssatz (22) an, der Unterseite der 
Werkzeugtragereinheit 14. Der jeweils oben liegende 
Werkzeughalterungssatz (hier: 24) befindet sich in einer 
Werkzeugwechsel- oder Wartungsposition (nachf olgend kurz 
Wechselposition genannt) und der jeweils unten liegende 
Werkzeughalterungssatz (hier: 22) in einer Stand-by- oder 
Betriebsposition Pb- 

Durch eine 180°-Drehung der Werkzeugtragereinheit 14 urn die 
Achse A kann der in der Stand-by- oder Betriebsposition Pb 
befindliche Werkzeughalterungssatz in die Wechselposition P^ 
und der in der Wechselposition P^ befindliche 
Werkzeughalterungssatz gleichzeitig in die Stand-by- oder 
Betriebsposition Pb rotiert werden, Nach Vollendung der 180°- 
Drehung ist die Werkzeugtragereinheit 14 mit Hilfe einer 
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nicht dargestellten Verriegelungseinrichtung sicher in der 
endgrultigen Drehposition verriegelbar . 

Die Werkstucke 2, denen bereits das Beschichtungsmaterial in 
einem vorangehenden Arbeitsschritt zugefuhrt wurde, bewegen 
sich itn Betrieb der Vorrichtung in Durchlauf richtung D an den 
sich in der Betriebsposition Pb befindenden Profilrollen 4 
entlang, wodurch das Beschichtungsmaterial fortlaufend an die 
zu beschichtenden Oberflachen der Werkstucke 2 und deren 
unterschiedlich orientierte Prof ilierungen angeschmiegt , 
angedruckt und fixiert wird. Diesem Kaschierungsvorgang 
konnen weitere Bearbeitungsschritte an anderen 
Bearbeitungsstationen der Vorrichtung oder daran 
angeschlossenen Maschinen folgen. 

Wie in der Fig. 1 des weiteren zu erkennen ist, sind an der 
Werkzeugtragereinheit 14 mehrere in Achsrichtung der 
Schwenkachse A voneinander beabstandete Werkzeughalterungen 
22, 24 vorgesehen, so da£ die daran befestigten Profilrollen 
4, 6 fur eine sukzessive Bearbeitungsf olge der Werkstucke 2 
in Durchlauf richtung D bzw. in Langsrichtung 1, hintereinander 
angeordnet sind. Zu diesem Zweck sind die Werkzeughalterungen 
22, 24 an Langsschienen 32, 34 befestigt, die sich parallel 
zur Langsrichtung L erstrecken. Die Langsschienen 32, 34 
wiederum sind mit ihren Endabschnitten an in Langsrichtung L 
voneinander beabstandeten Quertragern 36, 38 bzw. 
Querschienen der Werkzeugtragereinheit 14 montiert, so daS 
die Langsschienen 32, 34 die QuertrSger 36, 38 miteinander 
verbinden. Die Quertrager 36, 38 sind fest und unbeweglich an 
der Werkzeugtragereinheit 14 fixiert. Wie durch einen 
Doppelpfeil 40 angedeutet, sind die Pos'itionen der 
Werkzeughalterungen 22, 24 in Langsrichtung (X) der 
Langsschienen 36, 3 8 und damit in einer sich parallel zur 
Schwenkachse A und zur Durchlauf richtung D erstreckenden 
Richtung verstellbar. Aus der Fig. 1 ist zudem ersichtlich, 
dafi im vorliegenden Ausf lihirungsbeispiel die 
Werkzeugtragereinheit 14 sowohl fur die Stand-by- oder 




Betriebsposition Pb als auch die Wechselposition uber 
jeweilige Quertrager 36, 3 8 und Langs schienen 32 , 34 verfugt , 

Die Fig. 2 zeigt eine schematische , stark vereinfachte 
Frontalansicht der erf indungsgemaSen Vorrichtung von Fig. 1 
mit weiteren Details. Wie in der Darstellung von Fig. 2 
erkennbar, sind die fur den sich in der Wechselposition Pw 
befindenden Werkzeughalterungssatz (24) vorgesehenen 
Quertrager 3 8 oberlialb der Werkzeugtragereinheit 14 bzw. 
deren Schwenkachse A angeordnet, und die fur den sich in der 
Stand-by- bzw. Betriebsposition Pb befindenden 
Werkzeughalterungssatz (22) vorgesehenen Quertrager 3 6 sind 
unterhalb der Werkzeugtragereinheit 14 angeordnet . Auf diese 
Weise liegen sich die bberen und unteren Quertrager 36, 38 
paarwelse -und mit ihren Langsseiten parallel zueinander 
verlaufend in Radialrichtung der Schwenkachse A gegeniiber. 
Die freien: Endabschnitte eines "jeweiligen Quertragerpaares 
36, 36;-: 38:, 38 sind liber langgestreckte Prof ilelemente 42 
miteinander verbunden, die mit ihren Enden leicht uber die 
Quertragerenden liberstehen. 

Ferner geht aus der Fig. 2 hervor, daS die Langsschienen an 
den oberen und unteren Quertragern 36, 38 jeweils paarweise 
32, 32; 34, 34 vorgesehen sind, so daS sich die 
Werkzeughalterungen 22, 22; 24, 24 eines betreff enden 
Langs schienenpaares jeweils gegenuberliegen. Jede 
Langsschiene 32, 34 ist in einer nicht gezeigten Fuhrungsbahn 
ihres zugeordneten Quertragers 36, 38 gehalten. Mittels einer 
Verstelleinrichtung 44, die eine Spindel 46 umfaEt, deren 
erster Endabschnitt der Langsschiene 32 bzw. 34 und deren 
zweiter Endabschnitt einem Spindelwiderlager 4 8 zugeordnet 
ist, das im Bereich des Quertragerendes an dem 
langgestreckten Prof ilelement 42 vorgesehen ist, laSt sich 
die Position einer jeweiligen Langsschiene 32, 34 in 
Langsrichtung (Y) der Quertrager 36, 3 8 und folglich quer zur 
Durchlauf richtung D bzw. quer zur Schwenkachse A parallel zu 
der Werkstiick-Stutzebene E individuell verstellen, wie in der 
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Zeichnung durch Doppelpfeile 50 angedeutet. Die 
Verstelleinrichtung 44 ist ferner mit einem Digitalzahler 52 
ausgestattet , der es einem Anwender gestattet, den 
Verstellweg der Langsschienen 32, 34 genau abzulesen und 
tnanuell zu- kontrollieren. Anstelle der tnanuellen Einstellung 
konnen naturlich auch Stellmotoren oder dergleichen verv/endet 
werden . 

Die Position der gesamten Werkzeugtragereinheit 14 ist in 
einer bezogen auf die Stutzebene E im wesentlichen vertikalen 
Richtung (Z) linear und translatorisch zu der Stutzebene E 
hin und von der Stutzebene E weg verstellbar, wie in der Fig. 
2 durch einen Doppelpfeil 54 angedeutet • Zu diesem Zweck ist 
die Werkzeugtragereinheit 14 im Bereich ihres vorderen und 
hinteren Endabschnittes jeweils xiber Fuhrungselemente 56 in 
vertikalen Fuhrungsbahnen 58 gehalten, die in einem 
jochartigen Abschnitt 60 an einem oberen Rahmenteil 62 des 
Gestells 12 vorgesehen sind. Uber eine mittels eines Motors 
64 angetriebene und an einem oberen Jochabschnitt montierte 
Spindelgetriebeeinheit 66, die an der Werkzeugtragereinheit 
14^ angreift, ist die Werkzeugtragereinheit 14 in der zuvor 
beschriebenen Weise in Z-Richtung auf und ab bewegbar. Zur 
Bedienung ist der Motor €4 mit einem Steuerpult 68 gekoppelt. 
Uberdies ist die Vertikalverstellung der 
Werkzeugtragereinheit 14 funktional mit einem oberen 
Endlagenschalter 70 gekoppelt, der bei Erreichen einer 
bestimmten oberen Endlage der Werkzeugtragereinheit 14 den 
Antrieb 18 fur die Schwenkeinrichtung der 

Werkzeugtragereinheit 14 aktiviert und diese automatisch um 
die besagten 180° dreht. Der Antrieb 18 ist bei Bedarf auch 
mittels einer von dem Endlagenschalter 70 unabhangigen 
Schaltfunktion des Steuerpultes 68 aktivierbar bzw. 
deaktivierbar . 

Das Zuriickschwenken und Absenken der Werkzeugtragereinheit 14 
in eine untere Endposition sowie das Verriegeln erfolgt in 
Abhangigkeit der jeweiligen Werkstuckdicke und/oder der 
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Abmessungen und Positioner! der jeweiligen 

Werkstiickprof ilierungen im wesentlichen analog mit Hilfe 
einer separaten Steuerfunktion. Sofern die 
Werkzeugtragereinheit mit ihren fiir die Betriebsposition 
vorgesehen Werkzeugen bereits genau auf den zu bearbeitenden 
Werkstiicktyp eingestellt ist, wird die exakte Lage der 
Werkzeugtragereinheit 14 in der unteren Endposition entweder 
liber einen unteren Endlagenschalter oder uber eine den Motor 
64 steuernde Prograramroutine festgelegt, die in einer an das 
Steuerpult 68 angeschlossenen Datenverarbeitungseinriclntung 
72 abgespeichert ist. Falls die Positionieruhg der 
Werkzeugtragereinheit 14 erst auf einen neuen Werkstiicktypen 
eingerichtet werden mufi, wird der Verstellweg in Z-Richtung 
2weckmaBigeinft7eise mittels einer Verstellweg-MeSeinrichtung 
und einer damit korrespondierenden MeSdatenanzeige im 
Steuerpult 68 und/oder der Datenverarbeitungseinrichtung 72 
\iberwacht. Die Einstellungen fiir den neuen Werkstiicktyp 
lassen sich in der Datenverarbeitungseinrichtung 72 
abspeichern und stehen fur einen spateren Zugrif f wieder zur 
Verfugung. 

Wie in der Fig. 2 angedeutet, sind die Endabschnitte der 
Werkzeugtragereinheit 14 jeweils auch urn eine Querachse B 
gelenkig an der Werkzeugtragereinheit-Auf hangung gehalten; 
und die vorderen und hinteren Endabschnitte der 
Werkzeugtragereinheit 14 sind in der Art einer Loslager- 
/Festlageranordnung an ihren zugeordneten vorderen 12 . 2 und 
hinteren Rahmenabschnitten 12.4 des Gestells (vergl . Fig. 1) 
gehalten, so daS bei dem vertikalen Verstellen der 
Werkzeugtragereinheit 14 Winkelungenauigkeiten ausgeglichen 
und ein Verkanten bzw. unerwunschte Belastungszustande 
vermieden werden konnen. 

Die Fig. 3 zeigt eine schematische Querschnittsansicht eines 
hohlen Prof ilmaterials 74, das innerhalb der 
erf indungsgemafien Vorrichtung verwendet wird. Aus diesem 
Prof ilmaterial, das hier als AluminiumstrangpreSprof il 74 
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ausgestaltet ist, sind im vorliegenden Ausfuhrungsbei spiel 
zumindest die Langsschienen 32, 34 sowie Teile des Gestells 
12 hergestellt. Das AluminiumstrangpreSprof il 74 besitzt an 
seinem Umfang mehrere in Langsrichtung verlaufende, integral 
ausgebildete schienenartige Nuten 76 zur Befestigung von 
Anbauteilen, wie z.B. den Werkzeughalteirungen . Die 
Abmessungen des Profils 74 sind im vorliegenden 
Ausfuhrungsbei spiel fur das Gestell 12 und die Langsschienen 
32, 34 unterschiedlich. 

Es folgt nun eine Beschreibung der Funktion der 
erf indungsgemaSen Vorrichtung, und zwar ausgehend vom ihrem 
Betriebszustand. Es wird angenommen, daB die Vorrichtung zur 
Bearbeitung von zwei unterschiedlichen Werkstucktypen 
eingesetzt wird. Die jeweiligen Profilrollen 4, 6 bzw. ihre 
jeweiligen Einstellwinkel ' ^4 der zugehorigen 
Profilstange 26, 28 seien voneinander verschieden. 

Die Werkzeugtragereinheit 14 ist im laufenden Betrieb in 
ihrer in Fig. 2 dargestellten unteren Endlage positioniert , 
Die unteren Werkzeughalterungen 22 befinden sich mit ihrem 
ersten Werkzeugsatz in der Betriebsposition Pb/ und die 
ersten Profilrollen 4 kaschieren die durchlauf enden 
Werkstucke 2 des ersten Werkstiicktyps . Die oberen 
Werkzeughalterungen 24 befinden in der Wechselposition Pv? und 
werden dort manuell mit zweiten Profilrollen 6 eines zweiten 
Werkzeugsatzes, die zur Bearbeitung des zweiten Werkstiicktyps 
dienen, bestuckt (eine automat ische Bestuckung ist naturlich 
ebenfalls moglich) . Zur Erleichterung dieses Vorgangs sind. 
die Werkzeughalterungen 24 sowie die Profilrollen 6 bzw. ihre 
Prof ilstangen 28 mit korrespondierenden Zahlencodes oder 
dergleichen versehen, so daS der zweite Werkzeugsatz rasch 
vorkonf iguriert und auf den zweiten Werkstiicktyp eingerichtet 
werden kann. Zum Zwecke der Bearbeitung des zweiten 
Werkstucktyps und fur einen Wechsel des aktiven 
Werkzeugsatzes wird nun der Motor 64 liber das Steuerpult 6 8 
aktiviert und die Werkzeugtragereinheit 14 in Z-Richtung nach 



oben gefahren. Sobald sie ihre obere Endposition erreicht, 
wird der Endlagenschalter 70 betatigt, der Motor 64 
abgeschaltet und der Schwenkantrieb 18 akitiviert, wodurch die 
Werkzeugtragereinheit urn 180° um die Achse A dreht . Hierbei 
wird der bisher aktive erste Werkzeugsatz (4) von der 
Betriebsposition Pb in die Wechselposition Pvj und der neu 
eingerichtete zweite Werkzeugsatz (6) von der Wechselposition 
Pw in die Betriebsposition Pq rotiert. In der endgultigen 
Drehposition wird die Werkzeugtragereinheit 14 verriegelt . 
Anschliefiend wird uber das Steuerpult 68 der Motor 64 erneut 
in Gegenrichtung aktiviert und die Werkzeugtragereinheit 14 
in Z-Richtung nach unten gefahren, Sobald sie ihre untere 
Endposition erreicht, wird der Motor 64 abgeschaltet. 

Die zweiten Profilrollen 6 befinden sich nuii als neuer 
aktiver Werkzeugsatz in ihrer Arbeitsposition und sind zum 
Kaschieren der Werkstiicke 2 des zweiten Werkstucktyps 
einsatzbereit . Die in die Wechselposition P^ gedrehten ersten 
Profilrollen 4 kdnnen in der Zwischenzeit von ihren nun oben 
liegenden.Werkzeughalterungen 22 demontiert und bei Bedarf 
gegen einen dritten Werkzeugsatz ausgetauscht werden. Es ist 
ersichtlich, daS fiir eine Wartung der jeweiligen 
Werkzeugsatze analog vorgegangen werden kann. 

Bei der zuvor erlauterten Betriebsweise ist es nicht 
zwingenderweise erf orderlich, die Werkstiick- 
Bewegurigseinrichtung 8 abzuschalten, da sich die gesatnte 
Werkzeugtragereinheit 14 mit ihren Werkzeughalterungen 22, 24 
und den Profilrollen 4, 6 aufgrund ihrer Anordnung und dem 
vor dem Verschwenken durchgef uhrten Hochfahren bzw. dem vor 
dem Absenken durchgefuhrten Verschwenken von der Werkstuck- 
Bewegungseinrichtung 8 freihalt. Bei Bedarf sowie bestimmten 
Werkstiicktypen kann es allerdings sinnvoll oder notwendig 
sein, die Werkstuck-Bewegungseinrichtung 8 zumindest temporar 
abzuschalten. 
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Die Erfindung ist nicht auf das obige Ausf iihrungsbeispiel, 
das lediglich der allgemeinen Erlauterung des Grundgedankens 
der Erfindung dient, beschrankt . Im Rahmen des Schutzumf angs 
kann die erf indungsgemaSe Vorrichtung vielmehr auch andere 
als die oben beschriebenen Ausgestaltungsf ormen annehmen. Die 
Vorrichtung kann hierbei insbesondere Merkmale aufweisen, die 
eine Kontbination aus alien Oder nur bestiramten 
Einzelmerkmalen der zugehorigen Anspruche darstellen. Obwohl 
das obige Ausf lihrungsbeispiel eine Verriegelung der 
Werkzeugtragereinheit in ihrer jeweiligen Endposition 
vorsieht, kann auf eine solche Option auch verzichtet werden, 
sofern die fur das Drehen und/oder Heben/Absenken der 
Werkzeugtragereinheit veirwendeten Stellglieder stark genug 
ausgebildet sind, um die Werkzeugtragereinheit und die 
Werkzeuge sicher, zuverlassig und ohne unzulassiges Spiel in 
ihrer jeweiligen Position halten. Das Heben/Absenken der 
Werkzeugtragereinheit ist nicht zwingendertnaEen in jedem 
Anwendungsf all erf orderlich. Dariiber hinaus ist es denkbar, 
die gesamte Werkzeugtragereinheit austauschbar auszubilden 
und hierfur geeignete Schnellspanneinrichtungen oder 
dergleichen an dem Gestell oder dessen Anbauteilen 
vorzusehen. Uberdies ist es im Sinne der Erfindung moglich, 
die Werkzeugtragereinheit in mehreren Achsen beweglich 
auszubilden, was selbst komplexe dreidimensionale 
Bearbeitungsablauf e ermoglicht. Sofern die 

Werkzeugtragereinheit oder ihre zugeordneten Komponenten in 
einer oder mehreren Achsen beweglich ausgebildet sind, ist es 
zweckmaSig, eine geeignete Achssteuerung vorzusehen. Das oben 
in Zusammenhang mit der Figur 3 beschriebene Prof ilmaterial 
kann eine andere als die gezeigte Querschnittsf orm besitzen 
und je nach Ausgestaltung zudem auch fur die Quertrager bzw. 
Querschienen sowie den Tragerkorper der Werkzeugtragereinheit 
und andere geeignete Bauteile der erf indungsgemaSen 
Vorrichtung eingesetzt werden. Sofern eine manuelle 
Verstellung der Vorrichtungskoraponenten fur den jeweiligen 
Anwendungszweck ausreicht, kann auf das Steuerpult und die 



Datenverarbeitungseinrichtung verzichtet warden, 

Bezugszeichen in den Anspruchen, der Beschreibung und den 
Zeichnungen dienen lediglich dem besseren Verstandnis der 
Erfindung und sollen den Schutzumf ang nicht einschranken . 
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Bezugszeichenliste 

Es bezeichnen: 
2 Werkstuck 

4 Werkzeuge, Profilrollen fur ersten Werkzeugsatz 
6 Werkzeuge, Profilrollen fur zweiten Werkzeugsatz 
8 Werkstuck- StTLitzeinrichtung / Walzen-/Rollenbahn, 

Werkstiick-Bewegungseinrichtung 
10 Walzen bzw. Rollen von 8 
12 Rahmenf ormiges Gestell 
12.2 Vorderer Rahmenabschnitt von 12 
12,4 Hinterer Rahmenabschnitt von 12 
14 Werkzeugtragereinheit 
16 Langgestreckter Tragerkorper von 14 
18 Schwenkantrieb 

20 Doppelpfeil zur Andeutung der Drehbarkeit von 14 
22 Werkzeughalterungen von 14, mit hydraulischer 

Werkzeugspanneinheit 
24 Werkzeughalterungen von 14, mit hydraulischer 

Werkzeugspanneinheit 

2 6 Verstellbare Prof ilstangen fur 4 
28 Verstellbare Prof ilstangen fiir 6 

3 0 Drehlagerung von 14 
32 Langsschienen von 14 
34 Langsschienen von 14 

3 6 Quertrager / Querschienen von 14 
38 Quertrager / Querschienen von 14 

4 0 Doppelpfeil zur Andeutung der Langsverstellbarkeit 

von 22, 24 in X-Richtung 
42 Langgestreckte Prof ilelemente 
44 Verstelleinrichtung 
4 6 Spindel von 44 
4 8 Spindelwider lager 

50 Doppelpfeile zur Andeutung der Verstellbarkeit 
von 22, 24 und 32, 34 in Y-Richtung 




52 Digitalzahler von 44 

54 Doppelpfeil zur Andeutung der Verstellbarkeit von 14 

in Z-Richtung 

5 S Fvihr ung s e 1 emen t e 

58 Vertikale Fiihrungsbahnen 

60 Jochartiger Abschnitt von 12 

62 Oberes Rahmenteil von 12 

64 Motor von 66 

66 Spindelgetriebeeinheit 

68 Steuerpult 

7 0 Endl agens cha 1 1 e r 

72 Datenverarbeitungseinrichtung 

74 Hohles AlutniniumstrangpreEprof il 

76 Langsnuten von 74 

ai Winkelposition 

OL2 winkelposition 

P2. Winkelposition 

P2 Winkelposition 
81-84 Einstellwinkel 

A Schwenkachse von 14 

B Querachse(n) / Querachsenlagerung von 14 

D Durchlauf richtung 

E Stiitzebene 

L Langsrichtung von 14 

Pvj Werkzeugwechsel- Oder Wartungsposition 

Pg Stand-by- oder Betriebsposition 

X Koordinaten-Langsrichtung 

Y Koordinaten-Querrichtung 

Z Koordinaten-Vertikalrichtung 
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Schutzanspriiclie 

Vorrichtung zum Durchlaufbearbeiten, insbesondere 
Kaschieren, von platten- oder streif enf ormigen 
Werkstucken (2) , umfassend 

eine Werkstuck-Stutzeinrichtung (8, 10) , die eine 
Stutzebene (E) bildet, auf der die Werkstiicke (2) 
abgestiiitzt in einer vorbestiminten Durclilauf richtung 
(D) bewegbar sind, und 

mindestens eine oberhalb der Werkstuck- 
Stxitzeinrichtung (8, 10) angeordnete 
Werkzeugtragereinheit (14) , die urn eine sich im 
wesentlichen parallel zur Stutzebene (E) 
erstreckende Schwenkachse (A) drehbar (20) ist und 
mindestens zwei Werkzeughalterungen (22, 24; 2S, 
28) fur Werkzeuge (4,6) aufweist, wobei die 
Werkzeughalterungen (22, 24; 26, 28) bezogen auf 
die Schwenkachse (A) an voneinander 
unterschiedlichen Winkelpositionen (a^, Pi, P2 

/ ^^B/ Pw) angeordnet sind, 
so dafi 

fiir einen Werkzeugwechsel die mindestens eine 
Werkzeughalterung (22; 26) in wenigstens eine 
Werkzeugwechselposition (Pvj) und die mindestens 
eine andere Werkzeughalterung (24; 28) in 
wenigstens eine Stand-by- Oder Betriebsposition 
(Pb) drehbar (20) ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Schwenkachse (A) im wesentlichen parallel zur 
Durchlauf richtung (D) verlauft. 



Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet/ daS 

die Schwenkachse (A) im wesentlichen quer zur 
Durchlauf richtung (D) verlauft. 

Vorrichtung nach einem Oder mehreren der vorhergenannten 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet , daS 

die Position der Werkzeugtragereinheit (14) in einer 
bezogen auf die Stiitzebene (E) im wesentlichen 
vertikalen Richtung (Z) zu der Stiitzebene (E) hin und 
von der Stiitzebene (E) weg verstellbar (54) ist . 

Vorrichtung nach einem Oder mehreren der vorhergenannten 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet/ dafi 

die Position der Werkzeugtragereinheit (14) in einer 
bezogen auf die Stutzebene (E) im wesentlichen 
horizontalen Richtung (Y) quer zur Durchlauf richtung (D) 
verstellbar ist . 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, da& 

die Position der Werkzeugtragereinheit (14) in einer zur 
Durchlauf richtung (D) im wesentlichen parallelen 
Richtung (X) verstellbar ist. 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, daS 

die Werkzeugtragereinheit (14) langgestreckt (16) 
ausgebildet und mit einer Vielzahl von in Achsrichtung 
(X) der Schwenkachse (A) voneinander beabstandeten 
Werkzeughalterungen (22, 24; 26, 28) versehen ist. 



Vorrichtung nach einem Oder mehreren der vorhergenannten 
Ansp ruche, 

dadurch gekennzeiclanet/ dafi 

die Positioner! der Werkzeughalterungen (22, 24; 26, 28) 
an der Werkzeugtragereinheit (14) in einer im 
wesentlichen parallel zur Schwenkachse (A) verlaufenden 
Richtung (X) verstellbar sind. 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet ^ dafi 

die Positionen der Werkzeughalterungen (22, 24; 26, 28) 
an der Werkzeugtragereinheit (14) in einer quer zur 
Schwenkachse (A) verlaufenden Richtung (Y) verstellbar 
sind* 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspruche , 

dadusrcli gekennzelclmet, dafi 

die Werkzeughalterungen (22, 24; 26, 28) in mindestens 
einer Achse beweglich sind. 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspruche , 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Werkzeughalterungen (22, 24? 26, 28) eine 
hydraulische Werkzeugspanneinheit umfassen. 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet/ dafi 

an mindestens einer der fur eine oder mehrere 
Werkzeughalterungen (22, 24; 26, 28) vorgesehenen 
Werkzeugwechsel- , Stand-by- oder Betriebspositionen (Pwi 
Pb) wenigstens eine Querschiene (36, 38) an der 
Werkzeugtragereinheit (14) angeordnet ist, an der die 
Position der jeweiligen Werkzeughalterung (22, 24; 26, 
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28) in einer im wesentlichen parallel zur Langsrichtung 
der Querschiene (36, 3 8) verlaufenden Richtung (Y) 
verstellbar ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet , da£ 

pro Werkzeugwechsel- , Stand-by- oder Betriebsposition 
(p^^ Pg) mehrere, in Achsrichtung der Schwenkachse (A) 
voneinander beabstandete Querschienen (3 6, 38) 
vorgesehen sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeictmet, da& 

die Position der mindestens einen Querschiene (36, 38) 
in einer im wesentlichen parallel zur Schwenkachse (A) 
verlaufenden Richtung (X) verstellbar (40) ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
dadurch gekexmzeichnet , daS 

an wenigstens einer Stelle der Werkzeugtragereinheit 
(14) zwei sich in Radialrichtung der Schwenkachse (A) 
mit ihren Langsseiten einander gegenuberliegende und im 
wesentlichen parallel zueinander verlaufende 
Querschienen (3 6, 3 8) vorgesehen sind, die jeweils einer 
Werkzeugwechsel- , Stand-by- oder Betriebsposition P^/ Pb 
der jeweils zugehorigen Werkzeughalterung/en (22, 24; 
26, 28) zugeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, da& 

die mindestens eine Querschiene (3 6, 38) in wenigstens 
einer Achse drehbar an der Werkzeugtragereinheit (14) 
befestigt ist. 
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daS 
pro Querschiene (36, 38) mindestens zwei 
Werkzeughalterungen (22, 24; 26, 28) vorgesehen sind, 
deren Position in Langsrichtung (Y) der Querschiene (36, 
38) verstellbar (50) ist. 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dafi / 

an mindestens einer der fiir eine jeweilige 
Werkzeughalterung (22, 24; 26, 28) vorgesehenen 
Werkzeugwechsel- , Stand-by- oder Betriebspositionen (Pv?, 
Pb) wenigstens zwei in Langsrichtung (L) der 
Werkzeugtragereinheit (14) voneinander beabstandete 
Querschienen (36, 38) vorgesehen sind, die durch 
wenigstens eine sich in Langsrichtung (L) erstreckende 
Langsschiene (32, 34), an der die mindestens eine 
Werkzeughalterung (22, 24; 26, 28) befestlgt ist, 
miteinander verbunden sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, dai^ 

die Position der Langsschiene (32, 34) in Langsrichtung 
(Y) der Querschienen (36, 38) verstellbar (50) ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19,^ 
dadurch gekennzeichnet, daS 

die Position der mindestens einen Werkzeughalterung (22, 
24; 26, .28) in Langsrichtung (X) der Langsschiene (32, 
34) verstellbar (40) ist. 



Vorrichtung nach einem Oder mehreren der vorhergenannten 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Werkzeugtragereinheit (14) an einem seitlich 
und/oder oberhalb der Werkstuck-Stutzeinrichtung (8, 10) 
angeordneten Gestell (12) montiert ist. 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet , daB 

die Werkzeughalterungen (22, 24) jeweils mindestens eine 
gelenkig verstellbare stangenartige -Halteeinrichtung 
(26, 28) aufweisen, an der jeweils mindestens eines der 
Werkzeuge (4, 6) anbringbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 22, 
dadurch gekezmzeichnet, da& 

die gelenkig verstellbare stangenartige Halteeinrichtung 
(26, 28) als Zentralspanneinheit ausgebildet ist. 
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FIG. 3 
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